
第36眷第lo期 钢 铁v01．36，No．10
2 0 0 1年1 0月 IRoNANDsTEEL ()ctober 2 o 01

热轧板卷力学性能波动规律的研究

黄伟张旭王泽孝

(鞍钢集团新钢铁有限责任公司)下为 A

摘要针对鞍钢热轧带钢厂l 780 mm机组的现状和特点，在扳卷的代表部位．对板卷纵向头、中、尾部；按

横向的边、中部；按与轧制方向成o。、45。、90。，选取大量试样进行力学性能检验。对检验结果数据进行一元线

性回{日分析，并从轧制工艺及金属晶体织构理论方面分析了板卷力学性能的波动规律。
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ANALYSIS oF FLUCTUATIoN IN MECHANICAL

PRoPERTIES oF HoT RoLLED CoILS

HUANG Wei ZHANG Xu WANG Zexiao

(Anshan Iron and Steel Group Co．)

ABsTRACT ln accordance with present status and features of 1 780 r。lli“g mill in hot strIp

plant，a lot of specimens have been taken from the edges and middle of head，middle and tail

parts of the coils 1e“gthwise at the a“gles of O。，45。，90。to r011ing direction for mechanical

property test． Test results were treated with u11itary“near regression． The fluctuation in

mechanical pmperties has been studied from the viewpoint of rolll“g technology and

metallophysis and a deeper knowledge of anisotropy of mechanical properties of rolled coils

was obtained．

KEY WoRDS hot rolled coil，mechanl曲l mopeTty，innuencing factor，wave reqularity

l前言

以、“、既是衡量钢材使用要求的最重要的力学

性能指标，关系到板卷能否满足用户要求，最终成为

合格产品。鞍钢1780机组投产至今，已生产板卷

380万t，主要使用鞍钢三炼钢厂的连铸板坯。由于

卷板很长，在轧制方向上各部位温降不一，因此板卷

纵向的头、中、尾部力学性能存在一定差异。板卷力

学性能检验通常在尾部取样，找出板卷尾部与中、头

部力学性能的定量关系非常重要。对板卷按轧制方

向成o。、45。、90。取样进行力学性能检验分析结果表

明，传统上仅凭经验判断就认为以、巩纵向高于横

向的观点是不正确的。

2数据采集及分析过程

在鞍钢1780机组生产的板卷5个典型牌号

Q195、Q235、Ss400、09cuPTiRe和x60中选取6种

厚度规格3．o～8．O mm，并在板卷不同部位、方向

上按要求项目进行取样实验。即对板卷纵向的头、

中、尾部；横向的边部、中部；按板卷轧制方向成o。、

45。、90。(以下简称各向异性)分别取样(共429个)。

对试样检验结果数据进行收集整理见表l～表3(原

始数据略)。

为找出以上表中力学性能之间的“统计规律”，

采用散布图及折线图进行分析。

选板卷纵向中、尾部的以作为分析对象，以z、

j，分别代表板卷中、尾部的“，将75组-r、y对应数

据输入计算机绘制出散布图并得到一元线性回归方

程y一1．035 9z，此例中群(相关指数)一o．677，查

有关资料认为，号，之间强正相关见图1(a)，图中

一一1．035 9z，R2一O．677。

运用此方法对其余部位之间的力学性能相关性

联系^：黄伟．工程师，鞍山(114021)鞍钢集团新钢铁有限责任公司质量检查中心
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表1热轧卷板纵向头、中、尾部力学性能

Table 1 Lo“gltudinal mechanlcal properties in the fron

middle and 1a11 of hot rolled coil

注i锕号：Q195、Q235，ss400．09cuPTlRe；板厚(mm)：3．o

3 75、4．o、6．o．8．o；取样(十)：头部：75，中部：75．尾部：75

表2热轧卷板横向边、中部力学性能

T曲Ie 2 Tran眦rs㈣hanical prope rtles in ne edge
aⅡd middle of hot rolled∞jl

洼：锕号：q1 95，Q235、sS400、09cuPTlRe；板厚(mm)：3 o

3 75、4．0、6．o，8．o；取样(十)：头部：75，中部：75。
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表3热轧卷板各向力学性能

I、able 3 Tndircctlonal mechanlcaI prope rTles

of hot rolIed coll

泣：钢学：x60；板厚(mm)：7 9{取样(个)：18(每个方向)。

进行逐一分析，按横向的边、中部“散布图见

图1(b)，图中，一1．001 6z，彤一o．805。其余部位之

间的力学性能散布图略。

对板卷力学性能各向异性分析采用折线图．将

18组对应数据输入计算机绘制折线图并标出趋势

线见图2。

3研究结果

3．1板卷纵向的头、中、尾部力学性能波动规律

(1)d。波动规律

板卷尾部E最高，头部和中部以基本接近，但
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图l a、散布图

F磕．1 DIstributl。n o{仉

头部略高于中部，定量关系为：尾部的m是中部的

1．0359倍，是头部的1．0227倍。尾部的以平均值

比中部高12MPa。

(2)口。波动规律

“波动规律与“基本相同，定量关系为：尾部

的“是中部的1．022l倍，是头部的1．014 8倍。尾

部的“平均值比中部高loMPa。

(3)以波动规律

板卷尾部的观最低，头部和中部基本接近，定

横向扳边部／MPa

量关系为：尾部的氏是中部的98．03％，是头部的

97．47％，尾部的8，平均值比中部低1％。

3．2板卷横向的边、中部力学性能分布规律

板卷横向的边、中部“、“、比分布都非常均匀，

可见板卷按横向力学性能相同。

3．3板卷力学性能各向异性分析结果

(1)&规律。与板卷轧制方向成90。的以最高，

O。、45。、方向上基本接近，但o。方向上d。略高。板卷

按横向(90。)的以平均高于纵向(o。)10 MPa，这是
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